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Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
@ Aufprallweiche Frontklappe 

® Ein grofcflachiges aufprallweiches Karosserieelement, 
insbesondere eine Motorhaube fur ein Automobil, ist er- 
findungsgemaB gekennzeichnet durch ein dunnwandiges 
Aufcenblech, dessen Oberseite eine Oberflache der Ka- 
rosserie bildet, ein rahmenartiges Innenblech mit einer 
AufSenrandkontur, die im wesentlichen der AuSenrand- 
kontur des Aufcenblechs entspricht, wobei der Aufcen- 
rand der Unterseite des Aufcenblechs auf dem AufSenrand 
des Innenblechs befestigt ist, und ein flachenformiges 
Dampferbauteil aus Schaumwerkstoff mit einer AuBen- 
randkontur, die im wesentlichen der Innenrandkontur des 
rahmenartigen Innenblechs entspricht, wobei die Ober- 
seite des Dampfungsbauteils an der Unterseite des Au- 
Benblechs anliegt und befestigt ist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein groBflachiges Karosserieele- 
ment, insbesondere eine Motorhaube fur ein Automobil, 
nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1. 

In der Europaischen Gemeinschaft werden gegenwartig 
jahrlich etwa 10.000 FuBganger im StraBenverkehr getotet. 
Bei dem groBten Anteil von Verkehrsunfallen mit FuBgan- 
gern kollidiert ein Automobil frontal mit dem Betroffenen. 
Dabei wird nur ein Teil der Verletzung des FuBgangers 
durch den anfanglichen ZusammenstoB verursacht, denn 
aufgrund der Kinetik des Unfallmechanismus knickt in vie- 
len Fallen der Oberkorper des Angefahrenen iiber die Mo- 
torhaube, und es kommt dort zum Aufprall seines Kopfes. 
Die Verletzungen aufgrund dieses sekundaren Aufpralls 
sind erheblich. 

Im Automobilbau wird deshalb konstruktiver Aufwand 
betrieben, die Frontklappe von Kraftfahrzeugen, aber auch 
andere groBflachige Karosserie, die von ahnlichen Unfall- 
mechanismen betrofFen sind, "aufprallweich" zu gestalten. 
Das heiBt, die Elemente werden so gestaltet, daB sie durch 
die Energie des Aufpralls verformt werden und dadurch 
Energie verbrauchen, welche die Verletzung bei herkbmmli- 
chen, sehr starren Karosserieelementen mit verursacht. 
Durch die so verminderte, auf den Betroffenen einwirkende 
Aufprallenergie werden die Verletzungen weniger gravie- 
rend. 

Im Stand der Technik sind unterschiedliche Versuche un- 
ternommen worden, derartig verbesserte Karosserieele- 
mente auszubilden. Dabei richten sich die Versuche im we- 
sentlichen darauf, die AuBenseite der Oberflache des Karos- 
serieelements aus einen leicht verformbaren, dampfenden 
WerkstofF herzustellen, der auf einem starren Tragerelement 
angeordnet ist. Ein solcher Aufbau hat den Nachteil, daB die 
Karosserieelemente Wandstarken erreichen, die fiir die Ge- 
staltung der Karosserie z. B. beziiglich Aerodynamik und 
Design nicht tolerierbar sind. 

Ein zweiter prinzipieller Ansatz besteht bei verschiede- 
nen bekannten Ausbildungen darin, die Oberflache des Ka- 
rosserieelementes moglichst wenig zu unterstiitzen, um auf 
diese Weise ahnlich der sogenannten "Knautschzone" Ver- 
formungsweg zu gewinnen. Ein solcher Aufbau hat den 
Nachteil, daB der Bereich unterhalb des Karosserieelemen- 
tes, der als Verformungsweg genutzt werden soil, frei blei- 
ben muB, was zu erheblichem Bauraumaufwand fiihrt. Au- 
Berdem ergibt sich aus einem derartigen Aufbau, daB der Ef- 
fekt der Dampfung an verschiedenen Stellen der Oberflache 
des Karosserieelementes unterschiedlich groB ist, und zwar 
zum Bereich der Unterstutzung des Karosserieelementes - 
also ublicherweise seinem Randbereich hin - weniger stark 
ausgepragt wird. Dies ist zum Beispiel dann nachteilig, 
wenn im Fall einer so ausgebildeten Motorhaube der Be- 
reich der Fahrzeugmitte eine andere Dampfungscharakteri- 
stik aufweist als der Bereich der beiden Fahrzeugseiten, 

Des weiteren ist eine Ausbildung bekannt, bei der die Au- 
Benhaut des Karosserieelementes durch ein Airbag-System 
unterstutzt ist. Diese Konstruktion ist auBerst aufwendig 
und teuer. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein 
groBflachiges Karosserieelement, insbesondere eine Motor- 
haube fur ein Automobil, zu schaffen, die im Falle eines 
Aufpralls Energie verbraucht und dadurch Verletzungen des 
aufprallenden Korpers vermindert, wobei das Karosserieele- 
ment weniger aufwendig herstellbar ist. 

Diese Aufgabe wird durch ein Karosserieelement mit den 
in Anspruch 1 formulierten Merkmalen gelost. Vorteilhafte 
Ausgestaltungen des Karosserieelementes sind in den Un- 
teranspriichen angegeben. 
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ErfindungsgemaB weist ein groBflachiges Karosserieele- 
ment ein diinnwandiges AuBenblech auf, dessen Oberseite 
eine Oberflache der Karosserie bildeL Die Wandstarke des 
AuBenblechs ist so dimensioniert, daB das Blech noch form- 

5 stabil ist, sich bei einem Aufprall aber leicht verformt. Un- 
terseitig liegt das AuBenblech auf dem auBeren Rand eines 
rahmenartigen Innenblechs auf. Das Innenblech dient als 
Tragerrahmen des AuBenblechs und ist an diesem, z. B. 
durch Bordeln und/oder SchweiBpunkte beziehungsweise - 

10 linien, befestigt. Das Innenblech hat eine AuBenrandkontur, 
die im wesentlichen der AuBenrandkontur des AuBenblechs 
entspricht, um das AuBenblech moglichst randnahe zu un- 
terstiitzen, und es hat eine Innenrandkontur, welche der Au- 
Benrandkontur eines flachenformigen Dampferbauteils aus 

15 Schaumwerkstoff entspricht, welches an der Unterseite des 
AuBenblechs vorzugsweise vollflachig anliegt und, z. B. 
mittels Polyurethan-KlebstoffFestklebung, befestigt ist. 

Das AuBenblech kann aus Stahl hergestellt sein und dann 
eine Wandstarke zwischen 0,55 und 0,60 mm haben, es kann 

20 aber auch aus Aluminium hergestellt sein und hat dann vor- 
zugsweise eine Wandstarke zwischen 0,85 um 0,90 mm. In 
dieser Ausbildung kann das AuBenblech wie bei herkbmm- 
lichen rippenunterstutzten Frontklappen, die als SchweiB- 
gruppe aufgebaut sind, die Form der Karosserie in diesem 

25 Bereich bestimmen und ist zu diesem Zweck formstabil. 
Das Dampferbauteil ist vorzugsweise ein vorgefertigtes 
Bauteil aus Polyurethan-Schaum mit einer unterseitigen Ba- 
sisplatte aus Kunststoff, Aluminium- oder Stahiblech und 
hat vorzugsweise insgesamt eine Dicke zwischen 35 und 

30 45 mm. Durch die Basisplatte wird das Dampferbauteil zur 
besseren Handhabung wahrend der Montage formstabil. Die 
Unterseite der Basisplatte kann eine Topografie aufweisen, 
welche den Bauteilen angepaBt ist, die sich unterhalb des 
Karosserieelements befinden, also zum Beispiel im Fall ei- 

35 ner Motorhaube einem unterhalb der Motorhaube emporra- 
genden Motorblock. 

Um das vorzugsweise vollflachige Anliegen der Ober- 
seite des Dampferbauteils an der Unterseite des AuBen- 
blechs zu unterstiitzen und dadurch die Montage zu erleich- 

40 tern, ist die Topographie der Oberseite des Dampferbauteils 
vorzugsweise das Negativ des Bereichs der Unterseite des 
AuBenblechs innerhalb der Innenrandkontur des Innen- 
blechs. In dem Bereich also, wo das Dampferbauteil an der 
Unterseite des AuBenblechs angebracht werden soil, stellt 

45 seine Oberseite vorzugsweise den Abdruck der Unterseite 
des AuBenblechs dar. 

Um in den verschiedenen Bereichen der auBenseitigen 
Oberflache des Karosserieelements unterschiedlichen An- 
forderungen an die Dampfungscharakteristik gerecht zu 

50 werden, hat der Schaumwerkstoff des Dampferbauteils in 
verschiedenen Fiachenbereichen eine vorzugsweise unter- 
schiedliche Dichte. Dadurch laBt sich die Dampfungscha- 
rakteristik des Dampferbauteils bereichsweise zum Beispiel 
seiner aufgrund von Bauraum-Vorgaben variierenden Dicke 

55 anpassen, insbesondere aber kann das Dampferbauteil auf 
diese Weise Gestaltungsvorgaben zum Beispiel bei einer 
Motorhaube gerecht werden, die dadurch entstehen, daB 
ausgewachsene Personen als Unfallbetroffene an anderer 
Stelle aufprallen als Kinder und aufgrund ihrer unterschied- 

60 lichen Masse in dem jeweiligen Aufprallbereich eine andere 
Dampfungscharakteristik erforderlich wird. So wird im 
Falle der Motorhaube im Bereich der Vorderkante vorzugs- 
weise eine geringere Dampfung verlangt, die sich nach hin- 
ten in Richtung zur Wmdschutzscheibe verringern soil. Er- 

65 findungsgemaB kann dies so ausgebildet sein. 

Befesdgungsvorrichtungen, mit denen das Karosserieele- 
ment an der iibrigen Karosserie befestigbar ist, sind vor- 
zugsweise iiber eine Deformationskonsole mit einem Rand- 
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bereich des Karosserieelementes verbunden, wodurch die in 
dem Befestigungsbereich ublicherweise siarre Karosserie 
iiber die Deformations konsole um einen bestimmten Defor- 
maiionsweg von der auBenseiligen Oberflache des Karosse- 
rieelementes beabstandet ist, auf dem im Falle eines Auf- 5 
pralls vorzugsweise durch Stauchung Energie verbraucht 
wird. Dies ist insbesondere vorteilhaft fur eine SchloBvor- 
richtung, die eine Motorhaube in deren Vorderkantenbereich 
geschlossen halt. Wahrend herkommliche Frontklappensch- 
losser ein schwer deformierbares Auflager bilden, das als 10 
Aufprallort bei einem Unfal! besonders gefahrlich ist und 
dabei sogar in einer besonders wahrscheinlichen Aufprall- 
zone liegt, wird durch die erfindungsgemaBe Deformations- 
konsole auch in diesem Bereich ein erfindungsgemaBer 
Dampfungseffekt bewirkt. 15 

Der Deformationsweg betragt vorzugsweise 30 bis 
50 mm. Die vorzugsweise aus Kunststoff, Aluminium- oder 
Stahlblech hergestellte Deformationskonsole ist im Bereich 
des Deformationsweges stauchdeformationsbegunsugend 
ausgebildet - das heiBt zum Beispiel durch ein S-formig ge- 20 
schlangeltes Querschnittsprofil oder eine entsprechend aus- 
gerichtete Wabenstruktur - weil im Bereich des Frontklap- 
penschlosses die Stauchdeformation die wahrscheinlichste 
Verformungsrichtung ist. Die Deformationskonsole weist 
also in der wahrscheinlichsten Deformationsrichtung vor- 25 
zugsweise Schwachungsstrukturen auf, durch deren Dimen- 
sionierung sich die Dampfungscharakteristik der Deformati- 
onskonsole konstruktiv einstellen laBt, 

Durch die vorteilhafte Ausbildung des Dampferbauteils 
als separates Bauteil ergibt sich ein vorteilhaftes Verfahren 30 
zur Herstellung des erfindungsgemaBen Karosserieele- 
ments, bei dem sich namlich das Dampferbauteil an der zu- 
vor montierten AuBenblech-Innenblech-Baugruppe montie- 
ren laBt, nachdem eine Oberflachenbehandlung der Bau- 
gruppe durch Tauchen, z. B. KTL-Tauchen, stattgefunden 35 
hat. Dies bedeutet, daB die Baugruppe auch beziiglich der 
Oberflachenbehandlung wie eine herkonunliche Front- 
klappe in den Montageablauf eingeplant werden kann, und 
daB das Dampferbauteil dann anschlieBend an beliebiger 
Montagestation an die Baugruppe angebracht wird. Die Au- 40 
Benblech-Innenblech-Baugruppe muB also nicht als separate 
Baugruppe getaucht, dann mit dem Dampferbauteil vor- 
montiert und schlieBlich mit dem ubrigen Fahrzeug end- 
montiert werden. 

Eine bevorzugte Ausfuhrungsfbrm der vorliegenden Er- 45 
findung wird in folgenden mit Bezug auf die beigefugte 
Zeichnung beschrieben. 

Die Figur zeigt eine raumliche Explosion sdarstellung ei- 
ner erfindungsgemaBen Motorhaube eines Automobils. 

Die Motorhaube 2 fur ein Automobil weist im wesentli- 50 
chen fiinf Bauelemente auf, namlich ein dunnwandiges Au- 
Benblech 4, einen rahmenartiges Innenblech 6, ein flachen- 
formiges Dampferbauteil 8, eine SchloBvorrichtung 10 und 
eine Deformationskonsole 12, die in der Figur in Explosi- 
onsdarstellung gezeigt sind. 55 

Das AuBenblech 4 bildet die Karosserieoberflache der 
Motorhaube 2 und besteht aus Stahlblech mit einer Wand- 
starke von 0,55 mm. Das AuBenblech 4 ist auf herkommli- 
che Weise in einer Blechpresse geformt, und seine Kanten 
sind auf herkommliche Weise bearbeitet, und so sind im 60 
Vorderkantenbereich Scheinwerfer Ausschnitte 14 und im 
Seitenkantenbereich Radlaufkonturen 16 erkennbar. 

Das Innenblech 6 besteht ebenfalls aus Stahlblech. Um 
seine Funktion als Tragerrahmen des AuBenblechs 4 zu er- 
fiillen, hat es eine etwas groBere Wandstarke von ungefahr 65 
0,70 mm. AuBerdem ist das Innenblech 6 durch raumliche 
Ausformung strukturell ausgesteift, zum Beispiel im Be- 
reich der seitlichen Holme 18 des rahmenfbrmigen Innen- 
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blechs 6 mit nach unten geoffhetem, weit U-formigem 
Querschnitt. Die AuBenrandkontur 20 des Innenblechs 6 
entspricht im wesentlichen der AuBenrandkontur 22 des dar- 
iiber liegenden AuBenblechs 4, und so laBt sich das Innen- 
blech 6 durch Bordeln mit dem Randbereich 20 des Innen- 
blechs 6 fest verbinden, wenn die AuBenrandkontur 22 des 
AuBenblechs 4 im wesentlichen deckungsgleich auf der Au- 
Benrandkontur 20 des Innenblechs 6 zu liegen kommt. 

Das Dampferbauteil 8 weist eine unterseitige Basisplatte 
24 aus Kunststoff auf, auf welche eine Dampferschicht von 
ca. 40 mm Dicke aus Polyurethan-Schaum aufgeschaumt 
ist. Um der Motorhaube in verschiedenen Bereichen ihrer 
auBenseitigen Oberflache unterschiedliche Dampfungsei- 
genschaften zu verleihen, und zwar mit nach vome in Rich- 
tung zur den Scheinwerferausschnitten abnehmend starker 
Dampfung, hat der Schaum 26 eine von seiner Vorderkante 
28 nach hinten kontinuierlich zunehmende Dichte. 

Das Dampferbauteil 8 aus Basisplatte 24 und dampfen- 
dem Polyurethan-Schaum 26 ist ein vorgefertigtes Bauteil 
mit einer AuBenrandkontur 30, die im wesentlichen der In- 
nenrandkontur 32 des rahmenartigen Innenblechs 6 ent- 
spricht. Dadurch laBt sich das Dampferbauteil 8 in den vom 
Innenblech 6 umrahmten Bereich einlegen und mittels Poly- 
urethan-Kleber vollflachig an der Unterseite des AuBen- 
blechs 4 festkleben. Die Topographie der Oberseite des 
Dampferbauteils 8 ist dazu so vorgeformt, daB sie das Nega- 
tiv, also den Abdruck, des Bereich s der Unterseite des Au- 
Benblechs 4 darstellt, an dem sie befestigt werden soil. Die 
Innenrandkontur 32 des Innenblechs 6 und die AuBenrand- 
kontur 30 des Dampferbauteils 8 konnen entlang ihrer Be- 
ruhrungslinie auf StoB oder in Uberlappstellung zusammen- 
gefugt sein. Eine zumindcst partiell ausgefuhrte "Qberlapp- 
stellung kann beispielsweise vorteilhaft sein, wenn zwi- 
schen den Komponenten AuBenblech 4, Innenblech 6 und 
Dampferbauteil 8 im Bereich der Beriihrungslinie eine ver- 
zugsfreie Befestigung gewahrleistet sein soil. 

Die SchloBvorrichtung 10 laBt sich in den Grund 34 der 
V-formigen Deformationskonsole 12 befestigen. Der obere 
Rand 36 der V-fbrmigen Deformationskonsole wiederum 
ist, z. B. durch SchweiBpunkte oder strahlgeschweiBte 
SchweiBlinien, an der Vorderkante des Innenblechs 6 in der 
Mitte unterseitig anbringbar. Auf diese Weise ist die SchloB- 
vorrichtung 10, die sich bei einer herkommlichen Motor- 
haube ublicherweise direkt unterhalb der Vorderkante befin- 
det, um einen Deformationsweg von ungefahr 40 mm nach 
unten, hinten versetzt und bietet in dieser besonders wahr- 
scheinlichen Aufprallzone der Vorderkante kein unge- 
dampftes Auflager, sondern hat mit der Deformationskon- 
sole 12 ein ei genes Dampfungselement. Die Deformations- 
konsole 12 aus Kunststoff ist zwischen ihrem oberen Rand 
36 und ihren Grund 34 stauchdeformationsbegunstigend 
ausgebildet, und zwar durch horizontal verlaufende Schwa- 
chungsrillen 38. 

Patentansprtiche 

1. GroBflachiges Karosserieelement, insbesondere 
Motorhaube fur ein Automobil, gekennzeichnet 
durch 

- ein dunnwandiges AuBenblech (4), dessen 
Oberseite eine Oberflache der Karosserie bildet, 

- ein rahmenartiges Innenblech (6) mit einer Au- 
Benrandkontur (20), die im wesentlichen der Au- 
Benrandkontur (22) des AuBenblechs (4) ent- 
spricht, wobei der AuBenrand der Unterseite des 
AuBenblechs auf dem AuBenrand des Innenblechs 
befestigt ist, und 

- ein flachenfbrmiges Dampferbauteil (8) aus 
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Schaurawerkstoff (26) mit einer AuBenrandkontur 
(30), die im wesentlichen der Innenrandkontur 
(32) des rahmenartigen Innenblechs (6) ent- 
spricht, wobei die Oberseite des Dampferbauteils 
(8) an der Unterseite des AuBenblechs (4) anliegt 5 
und befestigt ist. 

2. Karosserieelement nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das AuBenblech (4) aus Stahl herge- 
stellt ist und eine Wandstarke von 0,55-0,60 mm hat. 

3. Karosserieelement nach Anspruch 1, dadurch ge- 10 
kennzeichnet, daB das AuBenblech (4) aus Aluminium 
hergestellt ist und eine Wandstarke von 0,85-0,90 mm 
hat. 

4. Karosserieelement nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das Damp- 15 
ferbauteil (8) Polyurethan-Schaum aufweist. 

5. Karosserieelement nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Schaum- 
werkstoff (26) des Dampferbauteils (8) in unterschied- 
lichen Rachenbereichen unterschiedliche Dichten auf- 20 
weist, 

6. Karosserieelement nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Oberseite 
des Dampferbauteils (8) an der Unterseite des AuBen- 
blechs (4) im wesentlichen vollflachig verklebt ist. 25 

7. Karosserieelement nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Dampferbauteil (8) und das Au- 
Benblech (4) mittels Polyurethan-Kleber verklebt sind, 

8. Karosserieelement nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das Damp- 30 
ferbauteil (8) ein vorgefertigtes Bauteil mit einer Basis- 
platte (24) an seiner Unterseite ist. 

9. Karosserieelement nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Topogra- 
phie der Oberseite des Dampferbauteils (8) dem Nega- 35 
tiv des Bereichs der Unterseite des AuBenblechs (4) in- 
nerhalb der Innenrandkontur (32) des Innenblechs (6) 
entspricht. 

10. Karosserieelement nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Unterseite der Basisplatte (24) 40 
eine Topografie hat, die unterhalb des Karosserieele- 
ments (2) angeordneten Bauteilen angepaBt ist. 

11. Karosserieelement nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Dampferelement (8) eine Dicke von 35-45 mm hat. 45 

12. Karosserieelement nach Anspruch 9 oder 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Basisplatte (24) aus 
Kunststoff, Aluminium- oder Stahlblech hergestellt ist. 

13. Karosserieelement nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, gekennzeichnet durch eine Befesti- 50 
gungsvorrichtung (10), die iiber eine Deformations- 
konsole (12) mit einem Randbereich des Karosserieele- 
mentes verbunden ist und die an einem Bauteil der ub- 
rigen Karosserie befestigbar ist, wobei die Befesti - 
gungsvorrichtung (10) von dem Randbereich um einen 55 
bestimmten Deformationsweg beabstandet ist. 

14. Karosserieelement nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Befestigungsvorrichtung eine 
SchloBvorrichtung (10) ist. 

15. Karosserieelement nach Anspruch 13 oder 14, da- 60 
durch gekennzeichnet, daB der Deformationsweg 
30-50 mm betragt. 

16. Karosserieelement nach einem der Anspruche 13 
bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB die Deformations- 
konsole (12) im Bereich zwischen der Befestigungs- 65 
vorrichtung (10) und dem Randbereich stauchdeforrna- 
tionsbegiinstigend ausgebildet ist. 

17. Karosserieelement nach Anspruch 15 oder 16, da- 
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durch gekennzeichnet, daB die Deformationskonsole 
(12) im Bereich zwischen der Befestigungsvorrichtung 
(10) und dem Randbereich Schwachungsstrukturen 
(38) aufweist. 

18. Karosserieelement nach einem der Anspruche 13 
bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB die Deformations- 
konsole (12) aus Kunststoff, Aluminium- oder Stahl- 
blech hergestellt ist. 

19. Verfahren zur Herstellung eines Karosserieele- 
ments (2) nach einem der vorhergehenden Anspruche 
mit den Schritlen: 

- Befestigung des AuBenblechs (4) auf dem In- 
nenblech (6), 

- AnschlieBendes Tauchbehandein des AuBen- 
blechs (4) und des Innenblechs (6), 

- AnschlieBendes Befestigen des Dampferbau- 
teils (8) an dem AuBenblech (4). 
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Abstract of DE1 9929048 

A large area vehicle body part comprises a thin-walled outer sheet and a frame like inner sheet filled 
with a polyurethane foam material. A large area vehicle body part (2), preferably an engine cover for an 
automobile comprises a thin-walled outer sheet, whose upper side forms the surface of the vehicle; a 
frame-like inner sheet (6) with an outer edge contour (20,22) of the outer sheet, whereby the outer 
edge of the underside of the outer sheet is affixed to the outer edge of the inner sheet; a sheet-like 
insulating component (8) made of a foamed material, with an outer edge contour (30), that essentially 
corresponds to the inner edge contour (32) of the frame-like inner sheet, whereby the upper side of the 
insulating component is affixed and adjacent to the underside of the outer sheet. An Independent claim 
is included for the production of the body part (2) by affixing the outer sheet onto the inner sheet (6), 
followed by an immersion treatment and affixing the insulating component (8) onto the outer sheet. 
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